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DESCRIPCION DE LA INVENCION: 
ASTA PARA LA FORMACION DE TUBOS DE DISTINTO DIAMETRO 



• Campo de la Invencion: 

La presente invencion se relaciona con una canasta, destinada a la formacion de tubos de 
distintos diametros, Es decir, se parte de un perfil, el mismo que es enrollado espiralmente 
a traves de la canasta, y gracias a los ajustes que se realizan en el mecanismo de dicha 
canasta, se puede producir tubos en un rango amplio de diametros. 

• Antecedentes de la invencion: 

La nueva Canasta para la formacion de Tubos de Distinto Diametro, se basa tanto en la 
patente PI89-503, denominada Dispositivo para la fabrication de un tubo de materia 
plastica arrollada registrada en el Ecuador el 18 de Mayo 1988 asi como en el equipo 
utilizado por AMANCO AG., para la elaboration de tubos a partir de perfiles, enrollando a 
estos de manera espiral. 

Este cabezal estaba conformado exclusivamente por un cilindro de rodillos locos, 
soportados en dos placas anterior y posterior, siendo los rodillos paralelos al eje axial de la 
canasta, y no se encontraban en angulo, siendo su funcion la de formar el tubo. La canasta 
rotaba mediante un mecanismo a fin de variar el angulo de alimentation del perfil. El 
cabezal era estacionario, es decir que no rotaba. 

A diferencia de la Canasta para la formacion de Tubos de distinto Diametro, cada cabezal 
arrollaba solo un diametro determinado de tubo, es decir que no aceptaba ningun tipo de 
ajuste. 

En la Canasta para la formacion de Tubos de Distinto Diametro, los rodillos que forman el 
cilindro que va a fijar la forma de tubo se pueden desplazar dentro de la canasta por 
medio de un mecanismo de tuerca-perno y gracias a este desplazamiento se pueden 
producir distintos diametros con la misma canasta con simplemente efectuar ajustes en los 
mecanismos de desplazamiento de los rodillos. 




• Descripcion de la Invencion: 

Las caras anterior y posterior de la canasta estan compuestas por dos placas verticales ,(fl 
1, #4) que sostienen sus mecanismos conformando la estructura de la misma. Dichas 
placas se encuentran sujetas entre si, por barras espaciadoras roscadas en sus 
extremos(fig. 1, #10). Las placas, se encuentran apoyadas en una estructura (fig. 1, #11) 
que sirve de soporte a todos los elementos que constituyen la maquina formadora de 
tubos. 



El perimetro interno de la canasta es un cilindro (fig. 1, #1) formado por rodillos metalicos 
(fig. 1, #2) que se ubican en el espacio a intervalos variables que dependen del diametro 
del tubo a ser producido. Dichos rodillos son paralelos al eje del tubo que se produce, 
rotando alrededor de sus ejes a fin de disminuir la fuerza de friccion entre el perfil a ser 
enrollado y la superficie de los rodillos. 

La canasta no tiene una abertura especial por lo que el perfil a ser enrollado ingresa a la 
misma por la parte inferior, (fig. 1, #7) entre las placas y por los espaciamientos de los 
rodillos. Al ingresar, el perfil, forma un angulo con el eje de la canasta paralelo al eje del 
tubo. Para formar este eje, la canasta rota sobre su eje vertical de tal forma que el perfil 
pueda realizar una trayectoria helicoidal dentro de la misma. 

Complementando la canasta pero independiente de la estructura de la misma, en su parte 
inferior y en la Hnea de ingreso del perfil, se encuentran un par de rodillos, uno inferior y 
uno superior, ambos sin motricidad propia los cuales realizan el engrape del perfil 
arrollado llamado prensa "C". Con el fin de permitir el montaje y desmontaje de la 
canasta en la estructura de soporte, estos rodillos se mueven longitudinalmente en el eje 
paralelo al eje del tubo. 

En los rodillos metalicos que conforman el perimetro interno de la canasta, entre las placas 
existen unas arandelas metalicas sin motricidad propia montadas en ellos, estas arandelas 
se pueden desplazar libremente a lo largo de una seccion de la longitud de los rodillos. La 
funcion de estas arandelas de bronce es evitar tanto que se deforme el perfil al ser 
enrollado como que el sello elastomerico roce contra la superficie de los cilindros o rodillos 
metalicos y se deteriore. 

El perfil es introducido en la canasta por medio de un equipo de alimentacion conformado 
por un par de cadenas tipo oruga cuya motricidad la proporciona dos motores de 



alterna, uno para cada cadena tipo oruga. Las cadenas de oruga se cierran sobre 
ebido a la accion de un cilindro neumatico y la fuerza de friccion originada por las 
s sobre el perfil genera la fuerza de empuje que introduce al perfil en la canasta. 

La alimentadora es independiente de la estructura de la canasta, sin embargo son dos 
elementos dispuestos en forma secuencial que se complementan entre si, lo que permite 
usar el alimentador de la linea de extrusion si el proceso de enrollado se realiza a 
continuacion del proceso de extrusion, o uno del mismo tipo pero independiente en caso 
de realizarse el proceso de enrollado fuera de la linea de extrusion. 

El perfil que es alimentado a la canasta es guiado para que ingrese en la posicion correcta 
por medio de un conducto de section transversal rectangular, que comienza a la salida de 
la alimentadora y termina antes de la prensa "C". 

Tanto en el interior del cilindro que conforman los rodillos metalicos en el espacio, como 
en el exterior de los mismos existen dos camaras que envian aire caliente al exterior y al 
interior del perfil que esta siendo conformado facilitando el enrollado. El calentamiento 
del perfil reduce el modulo de rigidez del PVC, disminuyendo la fuerza necesaria y la 
energia requerida para enrollar el tubo. 

Existe una caja de resistencias cuya temperatura se controla con un termorregulador, a 
traves de las cuales circula aire impulsado por un soplador, el aire gana energia termica al 
pasar por la caja de resistencias y es conducido por ductos flexibles a las camaras, 
mencionadas anteriormente, que se encuentran tanto dentro como fuera del cilindro de 
rodillos metalicos, y que arrojan aire caliente sobre las superficies interior y exterior del 
perfil. 

A la salida de la canasta en la linea de salida del tubo y debajo de este se encuentra una 
sierra movida por un motor electrico, cuyo accionamiento esta sincronizado con el 
movimiento del tubo. La mencionada sierra efectua el corte del tubo en la longitud 
establecida. La sierra esta montada sobre un carro que se mueve con la misma velocidad 
de avance del tubo. 

Cada rodillo metalico que constituye el cilindro sobre el cual se forma el tubo esta 
sostenido en un mecanismo compuesto por dos barras rectangulares por cada rodillo que 
se deslizan en unas ranuras (fig 1 #5) ubicadas en las dos placas de las canastas. No 



obstante, en los rodillos inferiores, no se usa las barras, ya que el posicionam 
realiza manualmente. 

Las barras tienen seccion rectangular, son de longitud variable, dependiendo de la posicion 
en la canasta, ya que a medida que aumentan los angulos positivos que forma la barra con 
la horizontal, mayor es la longitud de la misma, y en uno de sus extremos tienen un 
alojamiento cilindrico para los rodillos. Por cada rodillo se requiere un par de barras de 
seccion rectangular. 

Las barras de seccion rectangular se mueven en base a un mecanismo de tornillo y tuerca, 
la tuerca esta sujeta a la barra y se encuentra en el extremo opuesto al rodillo y el tornillo 
se encuentra sujeto a las placas de la canasta. 

Al girar el tornillo, dado que este es fijo en sentido longitudinal por estar sujeto a la placa 
de la canasta, las piezas formadas por tuercas y barras rectangulares comienzan a 
desplazarse en sentido radial hacia el centro de la canasta hasta ocupar la posicion que 
determinara el diametro correcto al tubo. 

Tres de estas barras rectangulares, tienen topes (Fig.2 #16) en el lado por el que entra el 
perfil con el proposito de evitar que este se desplace hacia el lado incorrecto de la canasta. 

El cilindro conformado por los rodillos metalicos, se ubica de tal manera que su punto 
inferior coincide siempre con el punto superior del rodillo inferior de la prensa "C", sin 
importar el diametro que se este fabricando. Para lograr este objetivo los rodillos 
metalicos que lo conforman tienen que desplazarse longitudes distintas dependiendo de su 
ubicacion en la canasta. 

Es decir que la Canasta Variable para la formacion de tubos de Distinto Diametro, tiene 
como ventaja frente a otras maquinas existentes, que al poder desplazar los rodillos se 
pueden producir distintos diametros de tubos con ajustes en la maquina. Por lo tanto una 
sola canasta para la formacion de tubos de distintos diametros reemplaza a muchas 
canastas de diametro fijo y que por lo tanto solo pueden producir tubos de un diametro 
ilnico. Esta mejora representa una reduccion considerable en la inversion que es necesario 
realizar para la fabricacion de tubos elaborados a partir de perfil arrollado espiralmente. 
Tambien representa ahorro porque se pueden fabricar tubos que coincidan exactamente 
con las necesidades de los usuarios reduciendo por tanto costos de produccion. 
Adicionalmente se pueden fabricar uniones para los tubos en la misma maquina. 



REIVINDICACIONES SOBRE LA INVENCION: 
ASTA PARA LA FORMACION DE TUBOS DE DISTINTO DIAMETRO 



Mecanismo para enrollar en forma espiral tubos a partir de un perfil plastico, que se 
caracteriza porque comprende: 

1. Un cilindro (fig. 1, #1) cdnformado por rodillos metalicos (fig. 1, # 2), que se 
encuentran colocados en el espacio sujetados por barras de section transversal rectangular 
(fig. 1, # 3). Estos rodillos pueden movilizarse dentro de la canasta en sentido radial, y 
fijarse en posiciones definidas para fabricar tubos de distintos diametros. Los mecanismos 
de sujecion de dichos rodillos, se encuentran soportados en dos placas (fi.l, #4) que 
forman la cara anterior y posterior de la canasta. Las placas sirven de soporte a los 
mecanismos de sujecion de los rodillos y de calentadores del tubo en formation. H 
diametro de los agujeros de las placas es igual al diametro maximo del tubo que se puede 
producir en la canasta mas dos veces el diametro de los rodillos. 

La forma externa de las placas corresponde a un poligono, y tiene agujeros roscados en la 
parte inferior, mediante los cuales se sujeta a la estructura que soporta a todos los 
elementos que conforman el equipo enrollador. 

Las placas de la canasta tienen ranuras (fig. 1, #5) maquinadas sobre las cuales se deslizan 
las barras que soportan cada rodillo, para regular su posicionamiento dentro de la canasta. 

2. Cada rodillo metalico (fig. 2, #2) que constitute el cilindro, sobre el cual se forma el 
tubo, esta sostenido en un mecanismo compuesto por dos barras rectangulares (fig. 2, #3) 
por cada rodillo que se deslizan sobre las ranuras (fig. 1 #5), ubicadas en ambas placas de 
la canasta. Las barras se mueven en base a un mecanismo tornillo- tuerca. Las barras 
tienen en uno de sus extremos un alojamiento para un bocrn en el cual rota el rodillo 
metalico. En el otro extremo se encuentra sujeta la tuerca (fig. 2, #6) por el lado exterior 
de la barra, y por el lado interior se encuentra una curia (fig. 2, #7) que se desliza en las 
ranuras y que por tanto, garantiza, que el recorrido del rodillo dentro de la canasta sea 
exactamente radial. 

Los tornillos y las barras son de longitud variable dependiendo de la position en la que se 
encuentran en la canasta, de tal forma que a medida que aumentan los angulos positivos 
que forman la barra con la horizontal de la misma aumenta su longitud, siendo el mas 



'Sir °l ue f° rma angulo de 90 grados con la horizontal. Siguiendo la misma secuencia, 
$#ras mayores son los angulos negativos con respecto a la horizontal, menor es la 
l^igitud de los tornillos y las barras. Por su parte, la ubicacion de los rodillos inferiores, 
que se encuentran sobre los pernos de sujecion de la canasta, se fija a travel de ranuras en 
las placas, sin el mecanismo de tornillo-tuerca. 

En tres de las barras rectangulares existe un soporte que forma parte de las mismas, 
debajo del alojamiento del rodillo. Estos soportes estan ubicados exclusivamente en las 
barras del lado en el que ingresa el perfil, y en ellos se encuentran empernados topes 
regulables. La funcion de los topes, es la de evitar que durante el enrollamiento el perfil se 
desplace hacia el lado incorrecto de la canasta. 

3. La canasta se caracteriza porque produce tubos de distintos diametros, el punto de 
alimentacion del perfil es siempre el mismo (Fig. 1, # 7), el punto inferior para cada 
diametro de tubo se mantiene a la misma altura (Fig. 1, # 8), el centro para cada diametro 
se desplaza hacia arriba. Este efecto se logra variando la posicion de cada rodillo a un 
punto determinado para obtener el diametro de tubo requerido. 

4. La canasta posee una herramienta de regulacion que permite girar los tornillos de 
ambas barras de cada rodillo en forma simultanea para facilitar su fijacion en la posicion 
requerida para la formacion del tubo. 

La herramienta de regulacion esta compuesta por una platina en cuyo centro se encuentra 
un eje conductor de donde parte el movimiento y dos ejes conducidos cuya posicion 
coincide con los tornillos que fijan en su sitio a los rodillos de la canasta. 

5. Existen dos camaras metalicas de seccion rectangular y forma circular ubicadas en el 
interior y en el exterior del cilindro conformado por los rodillos metalicos. Dichas camaras 
reciben aire caliente y lo arrojan sobre la superficie interior y exterior del perfil que esta 
siendo conformado. Estas camaras reciben el aire caliente de camaras con resistencias 
electricas, cuya temperatura se regula por medio de termoreguladores. La fuente de aire 
es un soplador que se encuentra al inicio del circuito de calentamiento. 

6. La canasta rota alrededor de su eje vertical (fig 1, #18) de tal manera que el perfil 
que se introduce horizontalmente en la misma no lo haga en angulo de noventa grados 
con relacion al eje del tubo que esta siendo enrollado, de esta forma se logra que el perfil 
se enrolle dentro de la canasta en forma helicoidal. 



8. El perfil es introducido en la canasta por medio de un equipo de alim'eht 
independiente de la canasta, el mismo que se encuentra conformado por un par 
cadenas tipo oruga cuya motricidad la proporciona dos motores de corriente alterna, uno' 
para cada cadena tipo oruga. Las cadenas de oruga se cierran sobre el perfil debido a la 
accion de un cilindro neumatico y la fuerza de friccion originada por las orugas sobre el 
perfil genera la fuerza de empuje que introduce al perfil en la canasta. La alimentacion del 
perfil se la realiza con velocidad variable dependiendo de los requerimientos del proceso. 

9. A la salida de la canasta, se encuentra una sierra circular que corta el tubo y que se 
encuentra sincronizada con la alimentacion del perfil mediante un generador de pulsos, un 
contador de pulsos y un PLC, que determina en base a la cantidad de perfil alimentado, si 
el tubo ha alcanzado la longitud a la que se debe ejecutar el corte. Cuando la sierra recibe 
la serial de actuar se prende su motor electrico y seguidamente un cilindro neumatico la 
acerca a la superficie del tubo a cortar, la velocidad lineal en que se mueve el carro donde 
esta instalada la sierra es producto de la serial enviada por el PLC del equipo que la 
determina en base a los datos recibidos por el generador de pulsos, contador de pulsos, y 
los datos introducidos en el PLC por el operador. La exactitud de esta operacion es critica 
porque de ser baja el corte no seria totalmente vertical. 

10. Este equipo de enrollamiento permite la produccion de tubos de varios diametros 
con tiempos muertos de preparacion y acondicionamiento del equipo, minimos. Dado 
que produce una gama infinita de diametros, esta canasta produce ahorro en inversion de 
equipos, porque no es necesario hacer una canasta para cada diametro a producirse. 
Tambien produce ahorros en los costos operativos cuando se requiere cambiar el 
diametro, porque los tiempos muertos de cambio de una canasta a otra se reducen a los 
tiempos de acondicionamiento de esta canasta. Al reemplazar esta canasta a una serie de 
canastas los costos de mantenimiento se reducen ya que se da mantenimiento a un 
numero menor de componentes. El area requerida para la operacion, tambien se reduce. 




FIGURA T 




FIGURA2 



' resumen de la invencion: 

:anasta para la formagion de tubos de distinto diametro 

El equipo denominado " Canasta Variable" es un equipo usado para producir tubos de 
PVC por medio del arrollamiento de perfiles de PVC. Para producir los tubos de PVC, 
los rodillos formadores de esta canasta deben ser posicionados de tal manera que 
forman un cilindro que sirve de molde para el enroUamiento del perfil que ingresa a la 
canasta y por consecuencia para la formacion del tubo de PVC requerido. Como esta 
"canasta variable" tiene la caracteristica que puede mover los rodillos en forma radial, 
se puede por lo tanto "variar" tambien el diametro del cilindro que ellos forman y por 
lo tanto formar tubos de diversos diametros. 

La "canasta variable" esta formada por dos placas de acero al carbono colocadas una 
frente a otra en forma paralela y sujetas entre si por barras espaciadoras empernadas a 
ellas, estas placas forman el cuerpo de la canasta y sirven de soporte para el resto de 
mecanismos de la canasta. 



La placa posterior por donde sale el tubo formado por el enroUamiento del perfil, tiene 
un agujero con un diametro igual al del tubo de mayor diametro que va a producir mas 
dos veces el diametro de los rodillos, el perimetro externo de esta placa tiene forma de 
un poligono. 

Por cada rodillo de la canasta, en la cara externa de cada placa anterior y posterior de la 
canasta se encuentra soportado un conjunto de piezas formado cada uno por: el dado de 
sujecion, tornillo de regulacion, tuerca, cuna guia, barra rectangular y bocin de bronce 
ubicados en ese orden. 

Cada conjunto de piezas del sistema de regulacion sostiene cada uno de los 2 extremos 
de cada rodillo de la canasta de una manera tal que cada rodillo queda alineado y en 
paralelo con el eje del tubo que se va a formar. 

Cada extremo de Ids 1 rodillos se inserta en el bocin de bronce ubicado en el extremo de 
la barra rectangular, de tal forma que el rodillo pueda rotar libremente sobre su propio 
eje cuando el„ perfil; esta 'siendq'''enrollado reduciendo al minimo la friccion durante el 
enroUamiento. En, el otro extremo de la barra rectangular y en la cara que da hacia la 
placa se encuentra empernada a la barra oina cuna ovalada la cual se desliza en una 
ranura guia pasartte-que'se encuentra hecha en cada placa por cada barra y frente a ella, 



la cual sirve de guia para el movimiento radial de la barra rectangular y rodillo*| de. estkO 

manera se consigue un movimiento radial guiado de los extremos de cada rodillo.de la,. ' .[ ' 

canasta. v 

Sobre la otra cara de la barra, opuesto a la curia guia se encuentra una tuerca la cual esta" ' ' 

empernada y sujetada a la barra, esta tuerca tiene una rosea interior con el mismo 

diametro y paso que el tornillo regulador. Esta tuerca se enrosca en el tornillo de 

regulacion. 

En el otro extremo del tornillo de regulacion que esta hacia el perimetro externo de las 
placas, se encuentra un dado cuadrado que esta empernado a la placa, este dado tiene 
un agujero por donde pasa el tornillo regulador y sirve de apoyo al mismo 
permitiendole girar sobre su propio eje e impidiendole al tornillo realizar movimientos 
longitudinales o radiales en la canasta. 

La rotacion de este tornillo de regulacion logra desplazar las barras rectangulares y por 
consiguiente los rodillos de la canasta, en sentido radial de la misma permitiendo con 
ello formar el cilindro interno que servira de molde para los diametros de tubos que se 
deseen fabricar. 

Para reducir la rigidez mecanica del perfil y lograr que este sea enrollado en la canasta 
con la mayor eficiencia a la misma se le incorporan camaras de calentamiento en la 
parte externa e interna del tubo que esta siendo enrollado, estas camaras de 
calentamiento reciben el aire caliente desde un sistema soplador calentador, y arrojan 
este aire caliente a las paredes interna y externa del tubo que esta siendo formado 
dentro de la canasta. 

En la linea de salida del tubo se encuentra el equipo sierra que realiza el corte 
automatico del tubo que sale formado desde la canasta variable, este corte es realizado a 
la longitud prefijada y esta sincronizado con el ingreso del perfil a la canasta para 
enrollar el tubo. 




